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INTRODUCCION

Debido a la importancia económica y social de la producción y exportación de
flores para Colombia, se hace necesario un mayor aprovechamiento de la
producción total de estas. Se ha encontrado que durante el proceso postcosecha
se presenta gran cantidad de pérdida de tallos debido a deficiencias en las
operaciones del proceso, disminuyendo en consecuencia la capacidad de las
empresas para surtir mercados extranjeros y desde luego incidiendo en pérdidas
económicas.
Como objetivo general del estudio se pretendió establecer en cual de las
operaciones del proceso postcosecha de rosas se presenta la mayor cantidad de
pérdidas por manejo mecánico y la presencia de algunos problemas fitosanitarios,
al igual que cuantificar su monto económico. El procedimiento diseñado para la
realización del presente estudio, se fundamentó en el seguimiento al sistema de
producción en postcosecha como componente fundamental de la cadena
agroindustrial de flores (rosas), en su orden: Recepción en área postcosecha,
clasificación, hidratación, y empaque del producto terminado.
En las operaciones mencionadas se analizó el número de tallos manipulados y de
estos el número perdido, determinando por indicadores donde se tienen: pérdidas
por problemas de índice fitopatológico o de manejo irrecuperables (pérdida total
del tallo) y pérdidas por tallos que no clasifican en calidad de exportación y quedan
para venta a nivel nacional. Al conocer el porcentaje de pérdida de cada uno de
ellos en la postcosecha y su equivalente económico para las empresas, se
buscaban elementos de juicio para tomar la decisión sobre la necesidad de invertir
en el mejoramiento del proceso. En el manejo de los resultados se observó que en
el proceso de poscosecha de rosas se presentan diferentes puntos críticos que
implican pérdidas económicas de unidades de tallos exportables.
La Comercializadora de Flores La Conchita ubicada en el kl 2 vía Corzo Bojaca,
donde se realizó la investigación ha comenzado a tomar medidas para disminuir el
porcentaje de pérdida por daño mecánico, con base a los resultados y
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recomendaciones de este trabajo. Tal porcentaje no es muy alto, pero si
representa altas pérdidas económicas para la empresa. No se debe olvidar que
este estudio toma en cuenta dos variables de pérdida física de flor por daño
mecánico y pérdidas por daños fitopatológicos provenientes desde cultivo.
Es importante resaltar que la postcosecha es el filtro natural donde se expresa la
calidad y la cantidad de la producción de la flor en todo momento y es allí donde
se centra este estudio.
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RESUMEN

La comercializadora Flores La Conchita ubicada en el kl 2 vía Corzo Bojaca, es
una empresa que ha tenido un crecimiento rápido en poco tiempo, trayendo
consigo problemas, en sus líneas de flujo de transporte interno, uso innecesarios
de tiempos perdidos en materias primas y cuellos de botella en el proceso.

Los procesos en las áreas de producción, postcosecha y comercialización son
piezas claves en la realización de esos estudios y cualquier mejoramiento en estos
repercute directamente en la calidad final del producto y la optimización de los
recursos, por lo cual se justifica un estudio juicioso en cada uno de los pasos de la
cadena de producción con el fin de implementar una gestión de mejoramiento
continuo para optimizar los procesos. Es importante iniciar por el área de
postcosecha donde se puede evidenciar la calidad y producción de la empresa, allí
se puede medir los niveles de daño tanto físico como patológico de la flor.

Actualmente la empresa pierde el 5.6% de esta materia prima por dichas causas
según datos analizados durante siete meses, reflejándose económicamente en la
fiesta de San Valentín.
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ABSTRACT

The Flowers marketer la Conchita, located at Km 2via Corzo Bojacá is a company
that has rapid growth in a short time,bringing problems in flow lines for internal
transport, unnecessary use of

raw materials downtime and bottlenecks in the

process.

The processes in the air post-harvest production and marketing are key elements
in the course of study and any improvement in such a direct impact on final product
quality and value for money, which is justified by a judicious study in each the
steps in the production chain in order to implement a continuous improvement
management to optimize the process.It is important to star by the postharvest area
where you can demonstrate the quality and production of the company, there may
show the levels of both physical and pathological damage of the flower.

The company is currently producing 5.6% of this raw material from these causes
according to data from previously analyzed seven months accentuated in peak
production and Valentine.

14

CAPITULO 1
ANTECEDENTES DEL ESTUDIO

1.1 Planteamiento del problema y su justificación:

Los procesos en las áreas de producción, postcosecha y comercialización son
piezas claves en la realización de este estudio y cualquier mejoramiento en estos
repercutirá directamente en la calidad final del producto y la optimización de los
recursos, por lo cual se justifica un estudio juicioso en cada uno de los pasos de la
cadena de producción con el fin de implementar una gestión de mejoramiento
continuo para optimizar los procesos. Dando comienzo a esto es importante iniciar
por el área de postcosecha donde se puede evidenciar la calidad y producción de
la empresa allí se puede evidenciar los niveles de daños tanto físicos como
patológicos.

Actualmente la empresa está perdiendo el 5.6% de esta materia prima por dichas
causas según los datos de 7 meses analizados previamente, acentuándose en
temporadas de picos de producción exportable como en San Valentín que celebra
el segundo domingo de febrero en los EE.UU. por ello cabe la pregunta;
¿Es posible crear un plan de mejoramiento continuo sin afectar la calidad en la
comercializadora?
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1.2 Objetivos

1.2.1 Objetivo General:
Crear un plan de mejoramiento continuo para optimizar los procesos de
clasificación

y

elaboración

de

ramos

de

rosa

tipo

exportación

de

la

COMERCIALIZADORA FLORES LA CONCHITA.

1.2.2 Objetivos Específicos:
Determinar y diagnosticar la línea de flujo del producto en la postcosecha para
conocer sus problemas o defectos.

Plantear indicadores de gestión mediante los cuales se pueda medir y evaluar el
proceso.

Analizar el resultado de los indicadores para prever y corregir los problemas
identificados en la postcosecha.

Aplicar el mejoramiento continuo dentro de la poscosecha para optimizar todo el
proceso de acuerdo al análisis de resultados.

1.3 METODOLOGIA

Para el cumplimiento de los objetivos el tipo de estudio que se utilizó en la
investigación fue descriptivo; este procura especificar las propiedades importantes
que debe tener un producto dentro de un proceso para ser sometido a un análisis,
midiendo o evaluando diversos aspectos, dimensiones o componentes del
fenómeno a investigar.
En el estudio descriptivo, cuantitativo el propósito es describir y evaluar
situaciones y eventos, es decir, como es
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y como se manifiesta determinado

fenómeno, buscando especificar las características importantes del proceso en
postcosecha o cualquier fenómeno que sea sometido a análisis. Se elige una serie
de conceptos a medir llamados variables, que se refieren a conceptos que pueden
adquirir diversos valores al medirlo.

Los resultados

sirven para describir el

fenómeno de interés. Un estudio descriptivo se centra fundamentalmente en
analizar y medir con la mayor precisión posible.

Los estudios descriptivos pueden llegar a colocar nuevos problemas y preguntas
de investigación y generalmente los trabajos que se plantean objetivos de nivel
descriptivo no parten de hipótesis explicitas pero si de preguntas de investigación
que actúan como herramientas orientadoras de todo el proceso investigativo y de
redacción del informe.

Al desarrollar esta gestión de mejoramiento continuo para optimizar los procesos,
se debe recaudar información que describa el flujo del proceso productivo de la
empresa, su nivel de capacidades, tiempos de preparación1, productividad2,
pérdidas de materia prima, causas de pérdidas de materia prima3, rutas de
transporte interno4 y datos de producción5.
Con dicha información recolectada, y las herramientas desarrolladas, se realizará
un análisis de la misma, que permita plantear acciones correctivas que se
encaminen a reducir los niveles de pérdidas de materia prima y eliminar los cuellos
de botella presentados en la zona de poscosecha y producción, haciendo un
seguimiento a los mismos durante un periodo de tiempo critico como es la
1
Estos se llevaran acabo elaborando diagramas de avance en los cuales se puede analizar tanto los procesos como
los tiempos e interpretar estos para proponer acciones correctivas, para implementar, medir y documentar de
acuerdo a los resultados.
2
Se evaluara la productividad mediante el uso de indicadores de gestión creados para algunos procesos y la
creación de estos en caso de que no existan.
3
La principal material prima será el producto terminado, las perdidas son medidas en la empresa mediante reportes
de perdida por diferentes causas existe un reporte histórico almacenado.
4
Se analizaran mediante mapas de la planta de producción.
5
Esta información es recolectada normalmente en la empresa y almacenada en un reporte histórico.
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temporada de San Valentín, para finalmente hacer una comparación del estado
final de los procesos con respecto al inicial, en este caso respecto a unos
estándares en la empresa.

La empresa se beneficiará de la reducción de los índices de maltrato y descabece
de rosa ya que esto hará que aumente directamente su eficiencia y disminuya el
costo por pérdidas en la postcosecha.

Se tienen registros de toda la línea de producción de rosa desde recepción hasta
empaque, donde se puede determinar por medio de la observación dichas
necesidades, igualmente por medio de conteos aleatorios se verifica que los
valores de maltrato y descabece sean los indicados en las actas y problemas
fitosanitarios que puedan encontrar en todo el proceso.

Por otro lado se realizaron planos de distribución en planta como apoyo para
determinar los flujos, y también indicadores de gestión los cuales permitirán medir
la eficiencia en el proceso antes y después de las mejoras contempladas.

Se encuentra que las principales causas del maltrato y descabece son:
 El método de clasificación
 Mano de obra no capacitada.
 Flujos internos
 Distribución en planta
 Materia prima delicada
Se encuentra que las principales
encontradas en la poscosecha son:

causas

de

 Llegada con problema patológico desde el cultivo
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pérdidas patológicas

 Desarrollo del problema patológico en la poscosecha, debido a condiciones
de Humedad Relativa y Temperatura.
 Maltrato de la flor que aumenta terminando en un problema patológico
como el de la Botrytis sp.

Propuesta de mejoramiento:

Se va a realizar teniendo en cuenta los siguientes pasos:

1. Identificar proceso.
2. Seleccionar el proceso.
3. Entender el proceso, definirlo, diagnosticarlo, definir los objetivos para el
nuevo proceso.
4. Rediseñar el proceso, ajustes al proceso, implementación, estandarización
y comparación de resultados.
Inicialmente se requirió el uso de indicadores de gestión; de estos dependerá el
éxito en la interpretación final de los resultados. Un indicador de gestión es una
relación entre las variables cuantitativas o cualitativas que permiten observar la
situación y las tendencias de cambio generadas en el objeto o fenómeno
observado, respecto a ciertos objetivos y metas previstas y las influencias
esperadas. Son factores para establecer el logro y cumplimiento de la misión,
objetivos y metas previstas y las influencias esperadas. Se tiene la tendencia de
medirlo todo con el fin de reducir la incertidumbre.

La clave está en elegir

variables criticas en el proceso que resuman lo mejor posible la actividad que se
lleva a cabo en cada área funcional.
Por lo general, solo se debe medir la variable mas representativa o la que mejor
tipifique el o los aspectos vitales del fenómeno, situación o proceso que se esta
controlando.
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Las fases para elaborar indicadores de gestión son:
• Contar con objetivos y estrategias: Dan el punto de llegada, las
características del resultado que se espera. (objetivo o camino = meta).
• Identificar factores críticos de éxito: Se entiende por factor crítico de éxito
aquel aspecto que es necesario mantener bajo control para lograr el éxito
de la gestión, el proceso o labor que se pretende adelantar.
• Establecer indicadores para cada factor critico de éxito: Una vez
identificados los factores críticos de éxito asociados a EFICIENCIA,
EFICACIA Y PRODUCTIVIDAD, es necesario establecer indicadores que
permitan hacer el monitoreo antes, durante y después del proceso.
• Determinar estado, umbral y rango de gestión:
 Estado: Valor inicial del indicador
 Umbral: Valor del indicador que se requiere lograr o mantener.
 Rango de gestión: Espacio entre los valores mínimo y máximo que el
indicador puede tomar
• Diseñar la medición: Determinar fuentes de información, frecuencia de
medición, presentación de la información, asignación de responsabilidades
de recolección, tabulación, análisis y presentación de la información.
• Determinar y asignar recursos: Se establecen las necesidades de
recursos para realizar las mediciones; lo ideal es que:
 La medición sea realizada por quien ejecuta el trabajo y este sea el
primer usuario y beneficiario de la información.
 Los recursos que se utilicen en la medición sean parte de los
recursos que se emplean en el desarrollo del trabajo.
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• Medir, probar y ajustar el sistema de gestión: La precisión no se logra la
primera vez, luego surgen cambios en cuanto a:
 Pertinencia del indicador
 Valores y rangos establecidos
 Fuentes de información seleccionadas
 Proceso de toma y presentación de la información.
 Frecuencia en la toma de la información.
 Destinatario de la información.
•

Estandarizar

y

formalizar:

Especificación

completa,

documentada,

divulgación e inclusión entre los sistemas de la operación del negocio de los
indicadores de gestión.
•

Mantener y mejorar continuamente: Este sistema debe ser revisado junto
con los objetivos, estrategias y procesos de la empresa.

1.3.2 Población

La población utilizada fue la finca de Flores la Conchita dedicada a la floricultura
ubicada en la Sabana de Bogotá, en donde se encontró la información pertinente
para realizar el análisis de calidad, requerimientos necesarios y servicio al cliente
a través de indicadores de gestión.

Se tomó como muestra el proceso de postcosecha, en el cual se realizó una
encuesta, que permitió determinar puntos críticos dentro del proceso para aplicar
después indicadores de gestión necesarios para gestionar y optimizar el
funcionamiento de la postcosecha.
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Muestra

Como muestra fue tomada la poscosecha de Flores la Conchita ubicada en la
Sabana de Bogotá; ésta se constituyó en una fuente primaria donde se obtuvo la
información de manera directa referente a todo el proceso en la postcosecha.

1.3.3 Técnicas e instrumentos para la recolección de la información:

Como se mencionó en el punto anterior se abordarán las fuentes directas
mediante cuestionarios que fueron aplicados al personal de base (operarios)
mandos medios (auxiliares, supervisores) y personal directivo (director de
postcosecha).

Fuentes Secundarias: todas aquellas fuentes que ofrecieron información, sobre el
tema por investigar, pero que no son la fuente original de los hechos o situaciones;
las principales fuentes secundarias para la obtención de la información fueron;
libros, folletos, periódicos, visitas realizadas al ICA, DPN, DANE, FENALCO, entre
otras y la red mundial de datos de Internet.

1.3.4 Técnicas e instrumentos para el análisis de la información:

Dentro de la investigación, se realizó un procedimiento de recolección de datos de
acuerdo a un cuestionario, aplicado en la postcosecha de Flores la Conchita
ubicada en la Sabana de Bogotá, con el fin de obtener información para
determinar el estado en que se encuentran todos los procesos dentro de la
postcosecha de rosas, procedimiento que obtuvo como fin, generar los resultados,
a partir de los cuales se realizó el análisis según sus objetivos.
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CAPITULO 2.
MARCO TEÓRICO Y ESTADO DEL ARTE:

Esta empresa, produce un número de variedades de rosa, para la elaboración de
ramos, teniendo en cuenta los parámetros de calidad exigidos, para que la flor se
considere exportable (grado de apertura, ajena de daños mecánicos, libre de
plagas y enfermedades, longitud de tallo, tamaño de cabeza).

Las rosas pertenecen a la familia Rosácea, cuyo nombre científico es Rosa sp.
Actualmente, las variedades comerciales de rosas son híbridos de especies de
rosas desaparecidas. Para flor cortada se utilizan los tipos de te hibrida y en
menor medida los de floribunda. Los primeros presentan largos tallos y atractivas
flores dispuestas individualmente o con algunos capullos laterales, de tamaño
mediano o grande y numerosos pétalos que forman un cono central visible.6

Los rosales de tipo floribunda presentan flores en racimos, de las cuales algunas
pueden abrirse simultáneamente. Las flores se presentan en una amplia gama de
colores: rojo, blanco, rosa, amarillo, lavanda, etc. Con diversos matices y sombras
estas nacen en tallos espinosos y verticales.

La línea de proceso de rosa comienza desde que se recibe la flor y se almacena
en el cuarto frío de recepción, bajando la temperatura con fines de conservación.
Luego se transporta a la zona de clasificación donde se hace una inspección y se
separan las flores exportables de las no conformes.

Las exportables se

7

desespinan y se asperjan para luego pasarlas al cuarto frío de almacenamiento
de flor a granel, donde tienen un tiempo de secado.

6
7

LABOLLITA .Egli.200. Rosas para aprender y disfrutar. Buenos Aires: Atlántida. p 12
Eliminación de espinas mediante un proceso manual o mecanizado.
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Después de esto, la flor es llevada a la zona de boncheo8 y de bouquet, donde se
elaboran los ramos, de acuerdo a las exigencias de los clientes. Finalmente, los
ramos son llevados a la zona de empaque en el cuarto frío, de donde salen en
cajas para el camión de despachos.

Las flores no conformes que salen del

proceso de clasificación, son empacadas y devueltas a los cultivos especificando
los motivos de devolución, dentro de un tiempo determinado, de acuerdo a la hora
de llegada de la flor a la empresa.

Teniendo en cuenta que en un mercado tan cambiante y competitivo como es el
de la exportación de flores, la calidad y la producción tienen tanta importancia, que
generan la necesidad de optimizar los procesos, de manera que se garantice la
entrega oportuna de productos de excelente calidad al cliente.

Esta dificultad se convierte en un reto aún mayor para los responsables de la
planeación y de la programación, en un negocio con las características que
enmarcan la industria floricultora, que debe atender un mercado cambiante y de
alto costo.
La visión que persigue la empresa es ofrecer flores frescas cortadas agrupadas en
ramos, para determinadas épocas del año en cantidades, precios y calidades que
cumplan con las condiciones esperadas por el cliente, de tal forma que la utilidad
esperada sea la más alta, imponiendo un sistema tal que garantice el mínimo de
pérdidas posibles durante todos los procesos hasta la entrega del producto
terminado.
Para que esta visión se cumpla es necesario empezar a implementar un sistema
en gestión de calidad que cumpla con las expectativas tanto de la empresa como
de sus clientes.

8

Método mediante el cual se elaboran los ramos o bonches.
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Un sistema de control de gestión tiene como ventaja que permite autoevaluar la
gestión de cada área y tomar los correctivos del caso a partir la información de su
desempeño.

Lo importante no es solo lograr lo esperado, sino también con el mejor método y el
mas económico. Para esto, se aplica la frase “hacer lo correcto correctamente”.
Hacer lo correcto es satisfacer al cliente; es ser eficaz.

Correctamente9 es

emplear los mejores métodos, aprovechando de manera óptima los materiales y
recursos disponibles; es ser eficientes.
Uno de los últimos sistemas de gestión de calidad mas conocido como seis sigma,
se centra en los procesos de la organización, el conocimiento de los clientes y una
medición efectiva. La unión de estas tres partes es una de las innovaciones más
importantes (y menos reconocidas) que ofrece seis sigmas.

La mejora de

procesos, diseño (y rediseño) de procesos y la gestión por procesos están
relacionadas con el trabajo que se llevara acabo en la empresa, por lo cual se
hará una breve introducción de cada una.
Mejora de procesos: encontrar las soluciones deseadas. Mejora de procesos hace
referencia a una estrategia consistente en encontrar soluciones que eliminen las
causas raíz de los problemas de rendimiento de los procesos existente en la
compañía. Los esfuerzos de mejora de procesos buscan arreglar estos problemas
eliminando las causas de variación del proceso, pero dejando intacta su estructura
básica.

Los equipos de mejora de procesos encuentran las causas críticas

responsables de los defectos no deseados que se producen en los procesos.
Los equipos de mejora de procesos utilizan un proceso con cinco etapas para
atacar estos problemas:
• Definir el problema y los requisitos del cliente.
9

Drucker
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• Medir los defectos y el funcionamiento del proceso.
• Analizar los datos y descubrir las causas de los problemas.
• Mejorar el proceso y eliminar las causas de los defectos.
• Controlar el proceso para asegurarse de que los defectos no vuelvan a
aparecer.
Sobre este proceso se basará la mayor parte del proyecto.

Diseño / Rediseño de los procesos: Las actividades claves asociadas al DMAMC
descrito anteriormente son aplicables a un gran número de situaciones
empresariales. Pero hay ocasiones en las que es necesario tomar otro camino a
través de DMAMC:
• Cuando la empresa decide remplazar mas que reparar alguno de sus
procesos clave.
• Cuando un directivo o un equipo de calidad descubre que la mejora de un
proceso ya existente no es suficiente para alcanzar los niveles de calidad
que los clientes demandan.
• Cuando una empresa detecta la oportunidad de ofrecer un producto o
servicio totalmente nuevo.
En estos casos la empresa necesita diseñar o rediseñar sus procesos clave.
Gestión por procesos para el liderazgo de un sistema de mejoramiento: Un
aspecto de la estrategia de mejora de procesos DMAMC que se suele pasar por
alto es que todos sus conceptos son aplicables a la gestión de los procesos de la
organización y no solo cuando se hace a través de un proyecto de mejora. Esta
tercera forma de aplicar DMAMC, la gestión por procesos, es la que necesita de
una mayor evolución, ya que requiere cambios en la cultura y en la forma de
gestionar la organización. Como su propio nombre indica, gestión de procesos
significa dar una mayor importancia a la gestión de los procesos que discurren a
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través de la organización en lugar de centrarse en las funciones individuales de los
diferentes departamentos internos.10
Las operaciones básicas de la compañía representan oportunidades importantes
para el progreso, el crecimiento y los ahorros.

No hay que pasar por alto lo

obvio.11

Otro de los objetivos que se persigue es evaluar las rutas de transporte interno por
lo cual se hace necesario revisar la distribución de planta. Por distribución de la
planta se entiende: “La ordenación física de los elementos industriales”. Esta
ordenación ya en proyecto, incluye, tanto los espacios necesarios para el
movimiento de materiales, trabajadores y otras actividades o servicios.

El objetivo primordial que persigue la distribución en planta es hallar una
ordenación de las áreas de trabajo y del equipo, que sea la más económica para
el proceso, al mismo tiempo que la más segura y satisfactoria para los empleados.

El fin último de esta gestión, es llegar a encontrar una producción óptima
incluyendo la reducción de pérdidas y costos aumentando la productividad que se
tiene en la empresa.

10
11

Adaptado del libro “Las Claves Practicas de Seis Sigma”
Uno de los principios del éxito de Wal-Mart en el libro “The Wal-Mart way”.
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2.1 Etapas de seis sigmas
DMAMC (Definir, Medir, Analizar, Mejorar y Controlar)12

2.1.1 Definir
En la fase de definición se identifican los posibles procesos, que deben ser
evaluados por la dirección para evitar la inadecuada utilización de recursos. Una
vez seleccionado el proceso, se prepara y se selecciona el equipo más adecuado
para mejorarlo, asignándole la prioridad necesaria.
En esta fase deben responder las siguientes cuestiones:

¿Qué procesos existen en su área?
Recepción, inmersión, clasificación, armado de ramos, empaque, despachos.

¿De qué actividades (procesos) es usted el responsable?
Clasificación, armado de ramos, empaque, despachos.

¿Quién o quiénes son los dueños de estos procesos?
Según conformación organizacional, los dueños del proceso son los socios y la
junta directiva que encabezan la producción, representados directamente por el
gerente, subgerente, en mando de las respectivas áreas de producción.

¿Qué personas interactúan en el proceso, directa e indirectamente?

12

Adaptado del libro “Las Claves Practicas de Seis Sigma”
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El personal operativo al cual se le ha asignado una labor debe responder con los
mejores parámetros de calidad posibles para asegurar un óptimo desempeño en
las labores diarias de poscosecha.
El personal administrativo encargado de controlar los procesos y manejar los
lineamientos de la ejecución y participan indirectamente los clientes ya que ellos
dan las pautas de calidad en la entrega final del producto.

¿Quiénes podrían ser parte de un equipo para cambiar el proceso?
Los encargados de calidad podrían cambiar todo el proceso; este grupo lo puede
conformar un representante de cada proceso, encabezando la opinión del grupo
de trabajo, un representante de la junta directiva, el gerente y la creación de un
cargo que controle los cambios y restructuración administrativa para llevar el
seguimiento y así cumplir con las mejoras propuestas.
Es importante realizar mediciones para conocer la opinión de los clientes, ya que
ellos hacen parte importante del concepto final de la entrega del producto. Estas
mediciones se pueden trabajar por medio de encuestas de satisfacción del
producto y así conocerán las condiciones de recepción de los clientes, dando
parámetros para mejorar.

¿Tiene actualmente información del proceso?
Se tiene información del proceso pero aun no ha sido actualizada la información
que existe en este momento; es de cambios anteriores que tal vez no generaron
ningún resultado porque ya no existen.

¿Qué tipo de información tiene?
Hay manuales de procedimientos para todos los procesos y pasos en la
producción buscando la mejora de procesos, rendimientos, calidad en planta y en
cuarto frio.

¿Qué procesos tienen mayor prioridad de mejorarse?
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Dentro de los procesos para mejorar, esta el método de clasificación, la
distribución; cabe recordar que es necesario mejorar los equipos y herramientas
dentro de la postcosecha, la distribución en cuarto frío y la rotación de flor para
evitar desperdicio.

2.1.2 Medir
La fase de medición consiste en la caracterización del proceso identificando los
requisitos clave de los clientes, las características clave del producto (o variables
del resultado) y los parámetros (variables de entrada) que afectan al
funcionamiento del proceso y a las características o variables clave. A partir de
esta caracterización se define el sistema de medida y se mide la capacidad del
proceso.
En esta fase se deben responder las siguientes cuestiones:

¿Sabe quiénes son sus clientes?
La mayoría de los clientes de la compañía son supermercados y tiendas de florero
en los Estados Unidos. El 80% de la producción va dirigida a estos puntos, el resto
del mercado que no es en gran cantidad se dirige hacia el mercado Ruso y la
Unión Europea, pero esto solo se da en una época determinada del año.

¿Conoce las necesidades de sus clientes?
Si, se conocen las necesidades, Cada cliente tiene parámetros de calidad
diferentes incluyendo, empaque, armado de los ramos grado de apertura, medida,
embalaje, transporte.

¿Sabe qué es critico para su cliente, derivado de su proceso?
La no entrega a tiempo del pedido, mal empaque o presentación final del
producto. No cumplir con los parámetros de calidad
proceso. El

requeridos durante el

producto no debe presentar maltrato, plagas o enfermedades; en

estos casos seria rechazado por las entidades sanitarias del exterior.
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Es muy importante que el cliente obtenga un producto fresco y de muy buena
calidad para evitar pérdidas económicas.
¿Cómo se desarrolla el proceso?
La línea de proceso de rosa comienza desde que se recibe la flor y se almacena
en el cuarto frío de recepción, luego se transporta a la zona de clasificación
donde se hace una inspección y se separan las flores exportables de las no
conformes. Se verá desarrollado en el punto 7 de este trabajo.

¿Qué tipo de pasos compone el proceso?
Recepción= llegada de la flor
Clasificación= selección de flores exportables y grados de apertura
Armado de los ramos (12 x 18 x 25) tallos por ramo
Empaque= distribución de los ramos en cajas de cartón
Despachos= salida de la flor hacia el aeropuerto en camiones.

¿Cuáles son los parámetros de medición del proceso y cómo se relacionan
con las necesidades del cliente?
Los parámetros de medición de los procesos se realizan basados en el manejo y
control porcentual de pérdidas por manipulación, transporte o condiciones
fitosanitarias buscando el aseguramiento de la calidad estipulada por la compañía;
esto garantiza un producto fresco y confiable para el cliente.

¿Por qué son esos los parámetros?
Porque es la manera de controlar y mejorar las condiciones de los procesos,
llevando resultados y cifras que indiquen la gestión de cada uno de los pasos. Si
no existieran estos parámetros de calidad; la compañía no estaría abierta a
explorar nuevos mercados.
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¿Cómo obtiene la información?
Mediante control de los pasos, formatos predeterminados para llevar la estadística
diaria de manejo buscando el aseguramientos de la calidad, otra manera de tomar
la información es realizando encuestas hechas al personal de la finca.

¿Qué tan exacto o preciso es su sistema de medición?
En las instalaciones se puede controlar con precisión debido al manejo histórico
de los datos en recolección y postcosecha, datos resultantes de las encuestas y el
manejo de tablas diarias de logística del producto. No es preciso en el proceso de
despacho y transporte de producto terminado ya que el proceso puede fallar
debido a factores externos que no se puede controlar desde la producción,
factores tales como el clima durante el transporte, atascamientos en carretera,
averías del vehiculo durante el viaje, deterioro por mala manipulación al descargue
realizada por terceros, exceso de humedad, dañan el producto que se desea
entregar o el cliente no se siente conforme con lo que se le está enviando.

2.1.3 Analizar

En la fase de análisis, el equipo evalúa los datos de resultados actuales e
históricos. Se desarrollan y comprueban hipótesis sobre posibles relaciones
causa-efecto utilizando las herramientas estadísticas pertinentes. De esta forma el
equipo confirma los determinantes del proceso, es decir las variables clave de
entrada o "focos vitales" que afectan a las variables de respuesta del proceso.
En esta fase deben responderse las siguientes cuestiones:

¿Cuáles son las especificaciones del cliente para sus parámetros de
medición?
Se toman como especificaciones del cliente para obtener la medición de los datos
en producción los mismos parámetros de calidad establecidos para la entrega del
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producto, como lo son la longitud del tallo, tamaño de cabeza, la apertura de la
flor, que no tenga problemas fitosanitarios o de empaque.

¿Cómo se desempeña el proceso actual con respecto a esos parámetros?
El desempeño es óptimo, debido a que la organización mantiene excelentes
parámetros de calidad; el objetivo de este análisis es mejorar los resultados en
pérdidas, para así optimizar la producción volviéndola mas eficiente y eficaz.

¿Cuáles son los objetivos de mejora del proceso?
Eliminar las perdidas por la mala manipulación del producto.

¿Cómo los definió?
- Determinar y diagnosticar la línea de flujo del producto en la poscosecha para
conocer sus problemas o defectos.
- Plantear indicadores de gestión que puedan optimizar todo el proceso.
- Analizar el resultado de los indicadores que permitan preveer y corregir los
problemas identificados.
- Evaluar la funcionalidad de los nuevos factores dentro de un proceso de
mejoramiento continuo.

¿Cuáles son las posibles fuentes de variación del proceso?
El proceso puede fallar en la manipulación del producto (tallos).
En el incumplimiento de tiempos de entrega por factores externos en el transporte
y despacho del producto. En el empaque para entrega al cliente.

¿Cuáles de esas fuentes de variación controla y cuáles no?
Se puede controlar la manipulación del producto en su transporte para cada
proceso, al igual que controlar el empaque final de nuestro producto.
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No se puede controlar la parte final del despacho, la logística de movilización
debido a factores externos como un trancón desde las instalaciones hasta el punto
de entrega.

De las fuentes de variación que controla ¿Cómo las controla y cuál es el
método para documentarlas?
Se controla con tablas de entrada y salida de producto; visualizando el porcentaje
de pérdidas en cada uno de los pasos del proceso productivo., se documenta en
las tablas. El empaque final del producto lo controla con revisiones por muestreo
del trabajo; antes de enviarlas por despacho al aeropuerto o supermercados, se
documenta en un cuadro de verificación de calidad.

¿Monitorea las fuentes de variación que no controla?
Actualmente no se hace monitoreo, ya que son eventos esporádicos. Se
presentan pocas veces en el trayecto del despacho.

2.1.4 Mejorar
En la fase de mejora el equipo trata de determinar la relación causa-efecto
(relación matemática entre las variables de entrada y la variable de respuesta que
interese) para predecir, mejorar y optimizar el funcionamiento del proceso. Por
último se determina el rango operacional de los parámetros o variables de entrada
del proceso.
En esta fase deben responderse las siguientes cuestiones:

¿Las fuentes de variación dependen de un proveedor? Si es así, cuáles son?
No, estas fuentes son de control interno.

¿Qué está haciendo para monitorearlas y/o controlarlas?
Se controlan los datos llevando los formatos de entrada y salida del producto en
cada uno de los procesos de producción.
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¿Qué relación hay entre los parámetros de medición y las variables críticas?
Son directamente relacionados, ya que los parámetros de medición indican en
que se está fallando, alertando el proceso para no fallar en la entrega final.

2.1.5 Controlar

Fase, control, consiste en diseñar y documentar los controles necesarios para
asegurar que lo conseguido mediante el proyecto Seis Sigma se mantenga una
vez que se hayan implementado los cambios. Cuando se han logrado los objetivos
y la misión se dé por finalizada, el equipo informa a la dirección y se disuelve.
Se desarrolla el control después de la aplicación de los resultados.

Los proyectos consiguen, por un lado, mejorar las características del producto,
permitiendo conseguir mayores ingresos y, por otro, el ahorro de costos que se
deriva de la disminución de fallas o errores y de los menores tiempos de ciclo en
los procesos.
2.2 Plagas y Enfermedades de la rosa

2.2.1 Botrytis sp
(Botrytis cinerea) es un moho de color gris que pudre los capullos, sobre todo, en
primavera y principios de otoño, cuando el tiempo es lluvioso. También se
manifiesta por unas manchas negras en las hojas que luego caen.

Es una de las enfermedades de más amplia difusión a nivel mundial, pudiendo
producir daños a diferentes especies vegetales entre ellas hortalizas, flores
frutales etc. Puede afectar a tallos jóvenes y adultos ocasionando lesiones de
color pardo y necrosis en ellos, sin embargo lo mas conocido y perjudicial es el
daño que causa a las flores ya sea en el cultivo, en el cuarto frío o durante el
trasporte en donde es especialmente grave si las cajas tienen condiciones
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adecuadas de humedad y temperatura. El agente causal es el hongo llamado
(Botrytis cinerea), un hongo con gran capacidad saprofitita.

2.2.2 Mildeo Polvoso13
(Sphaeroteca pannosa) Una de las enfermedades más frecuentes en los
invernaderos de rosa es el Mildeo polvoso hongo distribuido por todo los lugares
del mundo donde se cultivan rosas. Los síntomas se pueden presentar en tallos,
espinas, flores, pedicelos, sépalos, receptáculos y pétalos. Al principio el mildeo
polvoso aparece sobre las hojas jóvenes de las plantas a manera de zonas
vejigosas ligeramente salientes que en poco tiempo se cubren con hifas
polvorientas y de un color blanco grisáceo, las cuales hacen que las hojas se
deformen conforme se expanden.

Esta es la enfermedad más común de las rosas; su importancia radica en que
reduce el crecimiento normal de la planta como consecuencia de la disminución
del crecimiento de las hojas y de la disminución de su actividad fotosintética; el
agente causal es el hongo.

2.2.3 Mildeo Velloso
Esta enfermedad ataca a hojas, tallos pedúnculos, sépalos, pétalos, pudiendo
ocasionar severas desfoliaciones y muerte de brotes.

13

Baker J (Ed) 1996, insectos y otras plagas de las flores y plantas de follajes. Ediciones Hortitecnia Ltda,
Bogotá Colombia.
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CAPITULO 3.
ENCUESTA AL PERSONAL DE POSTCOSECHA
Metodología:
Se hicieron preguntas que involucraron el cuánto?, cómo ? y con qué? En
procesos claves como inducción, clasificación, Boncheo, elementos de trabajo
necesarios, proceso a ser mejorado, definición de causales de maltrato (formatos)
procesos de manipulación adecuada, (formatos) se involucró al personal de
supervisores en la parte de salud ocupacional y el compromiso de parte de la
dirección de poscosecha.

3.1 Encuesta al personal operativo de la poscosecha de Flores La Conchita.
•

Personal Operativo

1. ¿cuando empezó a trabajar en Flores la Conchita le indicaron como eran todos
los procesos de producción en la poscosecha? ¿Recibió alguna inducción?
SI 10
NO 0

Figura 1. Resultados de la encuesta: Procesos de Producción

NO
0%
SI
NO
SI
100%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Análisis: En esta pregunta las 10 personas que participaron en la presente
encuesta, pertenecientes a la poscosecha de Flores la Conchita contestaron que
al ingresar a la compañía fueron orientados por una persona con mucha
experiencia, encargada de guiar al personal nuevo, lo que permite al personal
trabajar con calidad sin afectar el proceso productivo.

2. ¿Conoce bien todos los parámetros de clasificación y boncheo requeridos por la
empresa para una óptima calidad y desempeño de sus labores?
SI

10

NO 0

Figura 2. Resultado de la encuesta: parámetros de Calidad

no
0%
si
no
si
100%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: En esta pregunta, todas las personas afirmaron que ya tenían
conocimiento de los procesos o que en alguna otra empresa de flores les habían
enseñado a clasificar y armar ramos.
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3. ¿Los implementos o herramientas que utiliza en su trabajo, son suficientes para
desempeñarse en su labor?

SI

6

NO 4

Figura 3. Resultado de la encuesta: Herramientas de Trabajo

NO
40%

SI
NO

SI
60%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: El 60% de las personas encuestadas consideran que las herramientas
adquiridas por la empresa son suficientes para desempeñarse en su labor con un
óptimo rendimiento. Las 4 personas que contestaron negativamente le sugieren a
la compañía el uso de otros implementos para la clasificación ya que el método
que se utiliza actualmente les lastima mucho sus manos y aseguran que existen
herramientas en las que podrían mejorar el rendimiento.

4. Que procesos dentro de su labor diaria le gustaría mejorar para agilizar las
labores sin afectar la calidad.

a. Rendimiento clasificación

1

b. Guante metálico

2

c. Infraestructura

2
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d. Música

1

d. Cantidad de personal

2

e. Ninguno

2

Figura 4. Resultado de la encuesta: Procesos diarios dentro de la postcosecha

ninguno
20%
cantidad de
personal
20%

rendimiento
clasificacion
guente metalico

rendimiento
clasificacion
10%
guente
metalico
20%

infraestructura
musica

musica
10%

cantidad de personal

infraestructura
20%

ninguno

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: se puede observar que bajo diferentes parámetros podrán mejorar los
procesos de la poscosecha sin afectar la calidad; los mas solicitados son: Con un
20% Guante metálico para clasificación que es el mismo que utilizan en las
carnicerías; el volumen de personal con un 20% que garantizaría una producción
mas rápida y menos tiempo de trabajo.

Ninguno con un 20%; las demás

personas creen que las herramientas utilizadas en sus labores son suficientes.

5. Señale las principales causas de pérdida de flor en la postcosecha.
a. Maltrato

8

b. Enfermedad

10

c. Descabezamiento

0

d. Apertura

2

40

e. Desnivel
f. Otro

Figura 5. Resultado de la encuesta: indices de maltrato

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: Esta pregunta refleja por si sola la principal causa de pérdida de flor en
la poscosecha de que es la enfermedad con un 50%, seguida del maltrato, con un
40%; esto genera problemas y pérdidas económicas en el proceso de producción
y distribución del producto y un bajo desempeño en las labores individuales.

6. ¿Cree que el proceso de manipulación que se le está dando a la flor es el
adecuado?
SI

8

NO 2
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Figura 6. Resultado de la encuesta: Manipulación de la flor

no
20%
si
no
si
80%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: El 80% de las personas de la poscosecha, consideran que la flor tiene
un buen proceso de manipulación desde el corte hasta el empaque de los ramos
terminados.
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3.2 Encuesta a supervisores de la poscosecha de Flores la Conchita

1. ¿Considera que la calidad debe ir de la mano con el rendimiento en todas las
labores de poscosecha?
SI

4

NO 0

Figura 7. Resultado de la encuesta: calidad Vs rendimiento

no
0%
si
no
si
100%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: En esta pregunta a los supervisores de la poscosecha de Flores la
Conchita, todos contestaron que la calidad es importante al igual que rendimiento;
esto hace que las labores sean mas productivas, e involucra que la empresa se
convierta en una pieza importante frente a sus competidores y

pueda ofrecer un

producto de excelente calidad en el mercado.

2. Cuales de las siguientes características son las principales causas de maltrato y
desperdicio de flor en la poscosecha. Indique de 1 a 10, siendo 10 la principal
causa y 1 la causa minima.

A. El método de clasificación

7

B. Mano de obra no capacitada

10

C. Procesos en la Clasificación

8
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D. Distribución de todos los elementos

3

Físicos de la sala
E. Materia prima delicada

6

F. Desbalance entre cantidad

9

De producto y personal capacitado
G. Adecuación física de la sala

5

H. Ergonomía

2

I. Mala comunicación

1

J. Supervisión del proceso

4

Figura 8. Resultado de los indicadores: Causas de maltrato y descabece

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis: Se ha encontrado que durante el proceso postcosecha se presenta gran
cantidad de pérdida de tallos debido a deficiencias en las operaciones del proceso,
siendo el mas alto la mano de obra no capacitada con un 18%, disminuyendo en
consecuencia la capacidad de producción de la empresa para surtir mercados
extranjeros y desde luego incidiendo en pérdidas económicas.
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3.3 Encuesta al Director de la poscosecha de Flores la Conchita

1.

Según su experiencia dentro del conjunto de procesos de poscosecha.

¿Que fallas según usted ha detectado?

Tecnificar los procesos para manejar la productividad y los rendimientos en
cada proceso de la poscosecha, desde recepción de flor hasta el producto
final.

2. ¿Existen protocolos para todos los procesos de gestión de calidad en la
poscosecha? ¿Se socializaran de manera periódica?

Si; existen protocolos y están enmarcados por la normatividad ISO 9001; se
encuentran publicados y documentados con las personas involucradas en el
proceso.

3. ¿Cree usted que mediante el uso de indicadores de gestión se puede
mejorar la calidad de la poscosecha?

Si; efectivamente los procesos mejoran

a través de los indicadores. Sin

embargo estos indicadores deben ser revisados periódicamente, analizados y
se deben implementar mejoras.

4. ¿Que actividad dentro de la poscosecha se podría mejorar, cambiar o
establecer para mejorar todo el proceso?

Implementar un programa de surtido y empaque de acuerdo con el cronograma
de salida de camiones con destino al aeropuerto para evitar desperdicio y
tiempos muertos.
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3.4 Conclusión
 La principal causa de pérdida de flor en poscosecha a nivel operativo está
en la rotación de personal.
 La segunda causa es la implementación de herramientas de trabajo
 La organización del proceso en línea.
 Falta de incentivos y liderazgo
 En cuanto a los supervisores la principal causa argumentada en cuanto a
pérdida de flor en poscosecha es la mano de obra no capacitada.
 Falta de personal suficiente
 La no adecuación del proceso en línea
 La adecuación física de la sala
 Deficiente supervisión
 En cuanto a la dirección de poscosecha las causas argumentadas son:
tecnificar los procesos de poscosecha
 Revisar periódicamente los indicadores de gestión
 Falta Capacitar periódicamente lo operarios.
Recomendación general:
La parte determinante de la agroindustria de las flores tanto en el aspecto
económico, como en el administrativo es la alta mano de obra utilizada.
Para tener viabilidad económica

las empresas de flores deben manejar una

optima y racional cantidad de mano de obra que en la actualidad debe estar por
debajo del 9.5 personas por has. Por eso el factor crítico de éxito se basa en
optimizar el recurso humano que normalmente debería estar por debajo del 50%
del costo de producción de una flor.

El enfoque principal del proceso de mejoramiento continuo se debe basar en el
adecuado manejo del recurso humano ya que los factores técnicos y
organizacionales pierden relevancia, mientras el recurso humano no se optimice
en cantidad, (rendimiento) y calidad (eficiencia). Este factor crítico de éxito que es
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netamente cuantitativo tiene su enlace en factores cualitativos como son el
liderazgo, el factor motivacional, la capacitación y los incentivos económicos o
afectivos.

3.5 Recomendación
 Partir de indicadores de gestión básicos
 Implementar elementos técnicos de clasificación y empaque.
 Diseñar un programa de capacitación e incentivos.
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CAPITULO 4.
FLUJOGRAMA DEL PROCESO EN POSCOSECHA

Metodología:
Se usaron estrategias para visualizar los subprocesos del proceso general de
poscosecha contemplando el comienzo, transformación de la materia prima, la
salida traducida en eficiencia y calidad y la retroalimentación de cada uno de los
subprocesos.

4.1 Cultivo Corte

Se llena la tina con una columna de agua de 25cm; la tina debe tener una marca
que indica el nivel de llenado, se maneja entre el 2% y el 5% de hipoclorito de
calcio como bactericida. La

solución se debe cambiar los lunes, miércoles y

viernes los demás días se debe recargar el volumen de agua y las ppm. De cloro
(65ppm). Esto es para asegurar una mejor hidratación y evitar un problema
frecuente como es la deshidratación

de la flor al momento de ingresar a

poscosecha.

Elementos para realizar el corte

Es importante tener todos los elementos necesarios para desarrollar esta labor,
carro tijeras, recipiente con desinfectante para tijeras, guantes de carnaza y
delantal.
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Figura 9.
Diagrama de Flujo, del producto desde corte hasta poscosecha
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MEDICION

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Descripción del corte
Cada cliente tiene una exigencia diferente en cuanto a la medida y aperturas, por
tal motivo se debe tener en cuenta los requerimientos del corte y la calidad.
Se ubica frente a la planta, se observan los tallos identificando cual de ellos se
encuentra en el punto de apertura requerido.
Al tallo que cumple las especificaciones de apertura, se toma con una mano, se
sujeta con las tijeras de corte con la otra mano y corte el tallo dejando de 3 a 5
yemas.

Figura 10. Carro de corte y punto de corte

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Figura No 11. Proceso de corte de rosa.

Figura No 12. Corte basal
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

El corte debe ser recto y cerca de la yema máximo 1 cm; se retira el tallo
sacándolo por encima de la cama. Cuando corte un tallo grueso, desnuque la
segunda hoja de arriba hacia abajo; el corte debe realizarse flor por flor, no
sostenga más de una flor en la mano ya que se maltrata. Colocar el tallo dentro
del tabaco del carro de corte para evitar maltrato.

Figura No 13. Limpieza en corte

Figura No 14. Limpieza en corte
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Alinear por la cabeza, para no maltratar la flor ni el follaje al colocar un tallo sobre
otro. Corte el tallo sobrante ó tocón con las tijeras y deposítelo en el dispositivo
para basura que lleva el carro. La diferencia entre patas no debe ser mayor a 15
cm.

Figura No 15. Embalaje de flor en cultivo

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Al completar 20 tallos por tabaco ciérrelo y asegúrelo con el velcro y llévelo a
la tina de hidratación.

Figura No 16. Ubicación de la flor en cultivo
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Figura No 17. Hidratación de la flor en cultivo

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy.
2010

Se deposita el tabaco en la tina, colocándolos en forma vertical para que todos
los tallos estén en contacto con la solución de hidratación.

Figura No 18. Fototropismo de flor en cultivo.

Figura No 19. Ubicación de los tabacos.
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy.

2010

4.2 Recepción
La flor es trasportada desde el cultivo a la poscosecha en tinas de hidratación por
un operario encargado de colocar los tabacos de forma ordenada evitando el
maltrato deshidratación o enfermedad en el trayecto.
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Figura No 20. Llegada de flor de cultivo a poscosecha.
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Diagrama de flujo, recepción poscosecha de rosas:
Entrada
Recursos

Proceso

Salida

Transformación
Cuarto frío

Cajas, flor, mano
de obra, operarios,
Cauchos,
estadísticas.

 Distribución
de cajas
 Módulos de
corte
 Mano de
obra
 Estadísticas

Clasificación
Administración
Gestión de calidad

Retroalimentación

Figura No 21. Proceso de recepción en poscosecha
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Entrada
En este proceso se utilizan, tabacos de cartón plast por su resistencia su bajo
peso y por que conserva mejor la temperatura. Estas cajas van clasificadas por
módulos, variedades y puntos de corte, estas cajas están estandarizadas para un
número predeterminado de tallos por caja. La información estadística de la flor
viene dentro de la caja.

Proceso
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En esta segunda etapa de este diagrama se busca tener un ordenamiento
completo en cuanto a ubicación precisa del sitio de corte, distribución de
variedades codificación del operario de corte y estado fitosanitario de la flor.

Salida
Para la salida se requiere que la flor conserve una temperatura de no degradación,
estado fitosanitario optimo y condiciones precisas de calidad.

En este proceso se verifica la calidad, cantidad, procedencia, hora de llegada,
variedad, mediante un código de barras que es colocado por el operario en cultivo,
y toda la mayor parte de información sobre la flor que entra al cuarto frío.

Figura No 22. Cuarto de nebulización de rosa.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Los tabacos se colocan de forma ordenada en el cuarto de nebulización donde es
preparada una solución especial descontaminante, esto evitará que la flor esté
libre de plagas y enfermedades al ingresar a la postcosecha, el producto se aplica
durante un minuto.
Dentro del cuarto frío los tabacos son ordenados según el día y hora de llegada
para así mantener la buena rotación del producto.
4.3 Clasificación:

Diagrama de Flujo Clasificación Poscosecha de rosas

Entrada
Recursos
Mano de obra, flor,
Mesas,
desespinadora,
guantes, árbol,
banda
transportadora.

Proceso

Salida

Trasformación
Mano de obra
apertura, longitud
de tallos, grosor,
variedad, color,
sanidad.

Flor clasificada
Armado de ramos
Gestión de calidad

RETROALIMANTACION

Figura No 23. Proceso de producción en clasificación.

Entrada
En esta etapa la flor sale del cuarto frío que esta a una temperatura de un rango
de 1 a 3°C, pasa por un estricto control de calid ad que considera el largo, grosor
del tallo, rigidez, color y calidad de la flor, follaje, punto apertura, variedad,
enfermedades, deshidratación, tamaño del botón etc.
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Todos estos factores se tienen en cuenta para una buena clasificación.

Proceso
Las rosas se clasifican

en largos de 40cms. a 90cms. El personal de Post-

Cosecha controla el punto de apertura y el tamaño de la cabeza de cada flor y son
los encargados en este proceso de decidir que tallos pueden ser exportados y
cuales serán vendidos en el mercado nacional.

Salida
Una vez cumplidos los procesos de calidad se clasifican los tallos individualmente
y con la gestión de calidad, se sale para el armado o boncheo.
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Figura No 24. Mesa de clasificación.

Foto No 26. Árbol de clasificación

Figura N 25. Regleta de clasificación

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

2.4. Armado de los ramos:
Diagrama de Flujo Armado de ramos poscosecha de rosas.

Entrada

Recursos
Mesas, guillotina,
guantes, lámina
corrugada
cauchos.

Proceso

Salida

Trasformación
Ramos por 20 o
25 tallos en 40, 50,
60 y 80cm,
distribución en 2
pisos y diseño
redondo o
cuadrado.

RETROALIMENTACION
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Hidratación,
Almacenamiento
Gestión de calidad

Figura No 27. Proceso de armado de ramos en poscosecha de rosas
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Entrada
Luego de que las flores son clasificadas cortadas y agrupadas por grados de apertura,
la persona encargada, arma el ramo de acuerdo a la exigencia de los clientes, por lo
general las flores seleccionadas se colocan en un cartón corrugado con fines de
conservación y unos separadores para evitar que se maltraten durante el largo viaje.

Proceso
Los ramos se bonchan según requerimiento del cliente y los más

comunes son

bonches de 12, 20, o 25 unidades generalmente. Estos deben ir en dos pisos para
evitar maltrato de las cabezas y pueden ser circulares o cuadrados.
La ubicación de las flores es importante al momento del armado de los ramos ya que
se puede evitar maltrato durante el empaque o el viaje al exterior. También existen 2
soportes sobre la mesa que ayudan a darle forma cuadriculada a los ramos y una
mejor presentación.

Salida
Una vez cumplidas las normas técnicas de armado de ramos sujetos al control de
calidad, estos salen para el proceso de hidratación y almacenamiento. Estos ramos
son colocados en solución de agua más hipotensor y elementos nutritivos.
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Figura No 28. Armado de los ramos

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Banda transportadora y guillotina: Las flores agrupadas o bonchadas ya
seleccionadas son puestas sobre una banda trasportadora y dirigidos hacia una
guillotina donde se van a emparejar todos los tallos del ramo para que estos queden
de la misma medida según los requerimientos del cliente.

Fig
ura No 29. Banda transportadora

Figura No 30. Guillotina
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Control calidad: Los ramos son inspeccionados por una persona de calidad al final
de la banda, esta persona es

responsable de colocar el nombre de la variedad,

código del operario, grado de apertura y de la distribución en tinas para ser ingresado
el producto al cuarto frío de empaque. El control de calidad implica que bajo unos
parámetros preestablecidos de tamaño de cabeza, longitud de tallo, grosor del tallo,
grado de apertura y aspectos de orden sanitario como enfermedades, bacterias, e
insectos no desmeriten la calidad y sanidad del producto.

Los ramos son protegidos por un cartón corrugado que evita el maltrato, mejora la
presentación y llega en mejores condiciones al cliente y consumidor final del
producto.

Figura No 31. Ramos terminados.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

4.5 Hidratación
Diagrama de flujo hidratación – almacenamiento en poscosecha

Entrada

Proceso

Recursos

Trasformación

Tinas de
hidratación, agua,
solución nutritiva,
cuarto frío.

Producto
preservado por
daños patológicos
y tiempo, optimo
de enfriamiento y
conservación.
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Salida

Empaque
Gestión de calidad

RETROALIMENTACION

Figura No 32. Proceso de hidratación y almacenamiento en poscosecha de rosas
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Entrada
Una vez armados los ramos se pasan a la etapa de hidratación que es un proceso,
tendiente a lograr una mejor conservación del producto y una mayor duración para
el consumidor final. Como la rosa es una flor no sensible al etileno, no es
costumbre utilizar soluciones preservantes y solamente se usan bactericidas,
correctores de ph. y carbohidratos.
El tiempo mínimo requerido de hidratación es de 8 horas para poder ser
empacado y exportado. Obviamente las condiciones del cuarto frío tienen que ser
controladas en cuanto a temperatura y humedad relativa.

Proceso
Los ramos elaborados se colocan en tinas de hidratación con soluciones nutritivas
y controles de temperatura, humedad relativa y asepsia para una mejor
conservación y mayor duración para el consumidor final.

Salida
Una vez adelantados los controles de hidratación y almacenamiento certificado por
una gestión de calidad se pasa al proceso de empaque.
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Figura No 33. Ramos terminados en cuarto frío. Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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4.6 Almacenamiento:

Foto No 34. Cuarto de almacenamiento

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Esta etapa se caracteriza por manejar una rotación adecuada del producto bajo
condiciones controladas de temperatura, humedad relativa, desinfección del cuarto
frío, manejo de la concentración minima permitida de etileno, siempre y cuando las
etapas anteriores se hayan cumplido dentro de los parámetros establecidos.
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4.7 Empaque:

Entrada

Proceso

Salida

Recursos

Trasformación

Cajas de cartón,
operarios, zuncho,
grapas, ganchos,
codificadores.

Empaque de
acuerdo con el
cliente,
distribución por
colores, calidades,
numero de ramos
y marcado o
etiquetado.

Despachos
Gestión de calidad

RETROALIMENTACION

Figura No 35. Proceso de empaque en poscosecha de rosas.
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy.
2010

Entrada
Esta es la etapa final del proceso de poscosecha en la cual se ordenan los ramos por
calidades grados de apertura, distribución de colores, de acuerdo con las solicitudes y
requerimientos del cliente final.

Proceso
Los ramos son empacados en cajas de cartón, que pueden ser fulles, tabacos, o
cuartos de cajas y el número de ramos por empaque depende del cliente y el manejo
del flete. Estos ramos están bien asegurados por un zuncho que pasa por el medio
de la caja y que evita que se muevan al momento de ser transportados. Estas cajas
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deben ser claramente codificadas y marcadas en el momento preciso de acuerdo a
los requerimientos del cliente.

Salida
Es la etapa final de todo el proceso de poscosecha. Las cajas deben estar
claramente marcadas donde conste el numero de ramos, la calidad, las
variedades y cumplir las normas sanitarias. Además el empaque debe contener
los documentos aeroportuarios (agencias de carga) sanitarios (ICA) y de
exportación (Ministerio de Comercio Exterior).

Figura No 36. Caja terminada y marcada.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Teniendo la caja empacada y bien asegurada se coloca una etiqueta en cada una
sobre parte posterior, donde se puede notar un código de barras con el número de la
orden, el cliente, el destino, y la aerolínea por donde van a ser despachadas.
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4.8 Transporte:

Figura No 37. Camión refrigerado de flor.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Esta etapa del proceso implica que las buenas condiciones y etapas del proceso
de poscosecha se mantengan en el vehiculo en el cual se transporta el producto
final hacia el aeropuerto, para esto se requiere de un vehiculo transportador tipo
furgón desinfectado, refrigerado y que equilibre las condiciones de temperatura y
humedad de la poscosecha. Este vehiculo trasportador aparte de las condiciones
descritas requiere por normas de seguridad tener un sello que garantice que el
producto conserve las condiciones originales de empaque. Además necesita
información detallada como: número de cajas despachadas, temperatura final a la
cual fueron despachadas, hora de salida, agencia de carga, destino y aerolínea de
transporte. Todo esto tendiente asegurar la calidad y seguridad del producto.
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CAPITULO 5.
APLICACIÓN DE INDICADORES Y RESULTADOS

Todas las actividades pueden ser sujetas de medición, la idea es obtener un
indicador cuantitativo de esta acción para poder compararlo con los estándares del
proceso, así podemos obtener resultados precisos de cómo se está realizando la
gestión.
Por medio de estos indicadores vamos a analizar la gestión de cada uno de los
procesos en la poscosecha, así que se presentan en puntos claves en el proceso
de la poscosecha.
Los indicadores tienen la finalidad de guiar y controlar el desempeño objetivo y
comportamiento requerido para el logro de las estrategias organizacionales de la
poscosecha como; el desempeño, que necesita ser evaluado a través de
indicadores de desempeño. Estos indicadores deben ayudar a la gerencia para
determinar cuan efectiva y eficiente ha sido el logro de los objetivos, y por ende, el
cumplimiento de la metas.

En el desarrollo de los Indicadores se deben identificar necesidades y los problemas
tanto propias del cultivo que se ven reflejados en la poscosecha y como de la
poscosecha misma clasificados según su naturaleza y la necesidad del indicador.

El principal objetivo en este punto del trabajo, es poder evaluar el desempeño y
necesidades

del área mediante parámetros establecidos por la compañía, en

relación con las metas, así mismo observar la tendencia en un lapso durante un
proceso de evaluación. Con los resultados obtenidos se pueden analizar para
plantear soluciones o herramientas que contribuyan al mejoramiento o correctivos
que conlleven a la consecución de la meta fijada.
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Metodología:

Para el desarrollo de este capitulo, se definen primero los puntos sobre los cuales
se aplico el indicador en el proceso de poscosecha (ver tabla No 1) y a
continuación se define el indicador, que se muestra en la tabla (ver tabla), que nos
da el indicador, la descripción, formula y (%) porcentaje de perdidas e impacto, se
aplican estas en cada uno de los muestreos que evidencian en la tabla de
resultados. Los muestreos se realizaron siempre sobre 2000tallos diarios en tres
horas diferentes 9:00, 11:00am y 3:00pm, en cada hora se busco evaluar 600 a
700 tallos, hasta obtener al final del día la cantidad de 2000diarios. Se tomaron en
estas horas por que se buscaba disminuir el efecto humano sobre el muestreo y
tomarle por lo menos en tres momentos del día. con tres diferentes días a
continuación se presenta la programación de muestreo.

Cuadro No. 1 PROGARMACION DE MUESTREOS
PROCESOS DONDE SE APLICA EL INDICADOR

Dias

Recepcion

Hora
09:00

Hora
11:00

Hora
03:00

09:00

11:00

03:00

09:00

11:00

03:00

09:00

11:00

03:00

1
4
8
Clasificacion
2
5
7
Hidratacion
1
4
8
Empaque
1
4
8

Cuadro No 1. Programación de muestreo

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Puntos en los cuales aplico el indicador

POSCOSECHA

RECEPCION

Entrada de flor
que viene desde
el cultivo

CLASIFACACION

HIDRATACION

inspección de los
tallos según sus
características.

Todas las flores,
Evitar maltrato
necesitan de un tiempo al
mínimo de hidratación momento de
en solución.
ser empacados

Se verifica la calidad,
cantidad, procedencia
y toda la mayor cantidad
de información sobre la
flor que ingresa a la sala.

Se debe cumplir para
asegurar la calidad
del producto final

Se deben seguir ciertas
reglas mínimas de calidad
para que la clasificación sea
definida y uniforme.

Figura No 38. Proceso de los indicadores

EMPAQUE

Verificar que el
producto que se
va a exportar es
Excelente.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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5.1 Cuadro No. 2 Registros de medición y control en recepción:
INDICADOR

DESCRIPCION

Numero de
tallos afectados

Evaluar perdidas
por manipulación
y daños
patológicos antes
y durante el
proceso de
descarga.

FORMULA
N.T.P
X 100
N.T.R

%
PERDIDAS

Numero de
tallos
perdidos X
cada 100
tallos
recibidos
Para cada
indicador

IMPACTO
Controlar y evitar
perdidas que se
presenten por
manipulación
directa de cajas
del transporte del
cultivo a
poscosecha.

Nota: N.T.P = numero de tallos perdidos (afectados de no conformidad)
N.T.I = numero de tallos ingresados
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy.
2010

Se toma una muestra de 2000 tallos diarios los días 1,4,8 de febrero ya que la
temporada alta va del 1 al 8 de febrero para corte de la flor. Dentro de este
proceso se analizó el porcentaje de pérdidas por indicador de cada proceso de
manipulación de la flor hasta el producto final.

Teniendo en cuenta, las perdidas generales en poscosecha, se entra a evaluar
problemas físicos y patológicos durante todo el proceso en recepción de rosas.
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Cuadro No 3. Resultados de perdidas por Indicador en recepción, febrero 1
DIA

HORA

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

Tallos.
AFECTADOS

FISICOS
Daño
Daño
Flor
Follaje

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

01Feb 09:am

2

4

0

6

0

1

1

850

7

11:am

5

0

0

5

0

0

0

630

5

03:pm

0

0

0

0

0

0

0

520

0

1

2000

12

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

%

0.5%

11

0.05%

Cuadro No 4. Resultados de perdidas por Indicador en recepción, febrero 4

DIA

HORA

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

Tallos.
AFECTADOS

FISICOS
Daño
Daño
Flor
Follaje

04Feb 09:am

0

0

0

0

0

0

0

798

0

11:am

4

0

2

6

3

1

4

622

10

03:pm

1

0

1

2

0

0

0

580

2

4

2000

12

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

%

0,4%

8

0,2%

Cuadro No 5. Resultados de perdidas por Indicador en recepción, febrero 8

DIA

HORA

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

Tallos.
AFECTADOS

FISICOS
Daño
Daño
Flor
Follaje

08Feb 09:am

4

0

0

4

3

0

3

802

7

11:am

0

0

0

0

5

0

5

545

5

3:pm

0

0

0

0

0

0

0

653

0

8

2000

12

%

0,2%

4

0,4%

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy.
2010
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5.2
Cuadro No 6. Registros de medición y control en clasificación
INDICADOR DESCRIPCION
Numero de
tallos
afectados

FORMULA

Inspección de los N.T.P.
X 100
tallos de rosa
según sus
N.T.I.
características
físicas,
patológicas,
tamaño de
cabeza, apertura
de la flor y
tamaño del tallo

% DE
PERDIDAS
Numero de
tallos
perdidos X
cada 100
tallos
recibidos,
para cada
indicador

IMPACTO
Revisión por
manipulación,
almacenamiento,
daños físicos,
patológicos, en
almacenamiento
transporte y
producción.
Mala gestión en
los procesos.

Nota: N.T.P = numero de tallos perdidos (afectados de no conformidad)
N.T.I = numero de tallos ingresados
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

En esta etapa se tendrá en cuenta, la fecha de hidratación, daños en las hojas,
daños en el tallo y daños en la flor. Tanbien es importante analizar las
enfermedades presentes como la Botrytis sp, el Mildeo, la roya y las plagas, Trips
ácaros y Afidos, presentes en la flor al momento de la clasificación.
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Cuadro No 7. Resultados de perdidas por Indicador en clasificación, febrero 2

DIA

HORA

Tallos.
AFECTADOS

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

FISICOS
Daño
Flor

Daño
Follaje

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

02Feb 09:am

14

5

1

20

6

0

6

825

26

11:am

0

0

3

3

11

2

13

580

13

03:pm

3

2

0

5

5

3

8

520

13

27

1925

55

%

1.4%

28

1,4%

Cuadro No 8. Resultados de perdidas por indicador en clasificación, 5 de febrero.

DIA

HORA

Tallos.
AFECTADOS

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

FISICOS
Daño
Flor

Daño
Follaje

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

05Feb 09:am

8

7

3

18

3

0

3

798

21

11:am

0

6

0

6

6

4

10

598

16

03:pm

3

3

5

11

3

6

9

575

20

22

1971

57

%

1.7%

35

1.1%

Cuadro No 9. Resultados de perdidas por indicador en clasificación. 7 de febrero

DIA

HORA

Tallos.
AFECTADOS

PATOLOGICO
M.
M.
Botritys velloso polvoso

FISICOS
Daño
Flor

Daño
Follaje

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

07Feb 09:am

4

12

1

17

5

3

8

790

25

11:am

7

0

4

11

4

0

4

537

15

03:pm

15

0

0

15

0

0

0

653

15

12

1980

55

%

2.1%

43

0,6%
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5.3Cuadro No 10 Registros de medición y control en hidratación
INDICAD
OR

DESCRIPCIÓN

Numero
de tallos
afectados

Los ramos ya
procesados se
depositan en tinas, y se
verifica que todos los
tallos estén en contacto
con la solución de
hidratación, evitar que
en este proceso se
maltraten los ramos
para luego ser
empacados sin
problemas.

FORMULA

% PERDIDAS

N.T.P

Numero de
X100 tallos
N.T:I
perdidos X
cada 100
tallos
recibidos,
para cada
indicador

IMPACTO
Todas las flores,
necesitan de un tiempo
mínimo de hidratación
en solución, debe existir
una adecuada
planeación,
programación. Esto se
debe cumplir para
asegurar la calidad del
producto final.
El control y la
manipulación de los
ramos antes de ser
empacados deben ser
adecuados a los
requerimientos del
cliente para evitar
problemas de maltrato y
descabece.

Nota: N.T.P = numero de tallos perdidos (afectados de no conformidad)
N.T.I = numero de tallos ingresados

Se tomo una muestra dentro de los cuales se analizaron los daños que se puedan
presentar en el punto de hidratación como, apertura, longitud de los tallos armado de
los ramos, ubicación de la lámina, mezcla de variedades y marcado de la lámina etc.
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Cuadro No 11. Resultados de perdidas por indicador en hidratación,1 de febrero de 2010

DIA

HORA

DAÑOS FISICOS

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

0

0

0

0

723

0

11:am

19

0

0

19

540

19

3:pm

0

0

0

0

477

0

19

1740

19

01Feb 9:am

%

1,09%

Cuadro No 12. Resultados de perdidas por indicador en hidratación día 4 de febrero
DIA

HORA

DAÑOS FISICOS

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

10

0

0

10

722

10

11:am

0

0

0

0

536

0

3:pm

0

0

10

10

527

10

20

1785

20

04Feb 9:am

%

1,1%

Cuadro No 13. Resultados de perdidas por indicador en hidratación día 8 de 2febrero 2010
DIA

HORA

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

0

0

10

10

708

10

11:am

0

0

0

0

501

0

3:pm

0

0

10

10

591

10

10

1800

20

08Feb 9:am

%

DAÑOS FISICOS

1.1%
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5.4 Cuadro No 14. Registros de medición y control en empaque
INDICADOR

DESCRIPCION

FORMULA

Numero de
tallos
afectados

Evitar el maltrato N.T.P
al momento de
X 100
ser empacados
N.T.I
en las cajas,
verificar que
estén bien
asegurados para
evitar
inconvenientes
durante el viaje.

% DE
PERDIDAS
Numero de
tallos perdidos
X cada 100
tallos
recibidos.
Para cada
indicador

IMPACTO
Esta es la
ultima etapa de
manipulación,
por lo tanto se
deben tratar
cuidadosamente
y su
distribución
debe ser la
adecuada al
momento de
empacar.

Nota: N.T.P = numero de tallos perdidos (afectados de no conformidad
N.T.I = numero de tallos ingresados
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Esta etapa es el ultimo paso que se tiene para revisar antes que sean empacados los
ramos; se debe prevenir la manipulación, el descabece y la mala ubicación de los
ramos dentro de la caja.
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Cuadro No 15. Resultados de perdidas por indicador en empaque día 1 de febrero 2010

DIA

HORA

DAÑOS FISICOS

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

0

0

0

0

708

0

11:am

0

0

0

0

451

0

3:pm

9

0

10

19

591

19

19

1750

19

01Feb 9:am

%

1,08%

Cuadro No 16. Resultados de perdidas por indicador en empaque día 4 de febrero 2010

DIA

HORA

DAÑOS FISICOS

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

0

0

0

0

697

0

11:am

0

0

0

0

511

0

3:pm

20

0

0

20

527

20

20

1735

20

04Feb 9:am

%

1,1%

Cuadro No 17. Resultados de perdidas por indicador en empaque día 8 de febrero 2010

DIA

HORA

DAÑOS FISICOS

Tallos.
AFECTADOS

TOTAL DE
TALLOS

TOTAL
AFECTADOS

Mal
Armado

Tallos mal
Hidratados

Daños por
Manipulación

0

0

0

0

723

0

11:am

0

0

0

0

515

0

3:pm

0

0

19

19

477

19

19

1715

19

08Feb 9:am

%
1.1%
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5.5 RESULTADOS
Cuadro No 18. Porcentaje total de pérdidas en poscosecha
tabla No 1. Puntos de aplicación en recepcion
Dia
Hora
% D. fisicos % D. patologicos Total %
1
09:00
0,05
0,5
0,55
4
11:00
0,2
0,4
0,6
8
03:00
0,4
0,2
0,6
Promedio
0,58%
tabla No 1. Puntos de aplicación en clasificacion
Dia
Hora
% D. fisicos % D. patologicos Total %
2
09:00
1,4
1,4
2,8
5
11:00
1,1
1,7
2,8
7
03:00
0,6
2,1
2,7
Promedio
2,76 %
tabla No 1. Puntos de aplicación en hidratacion
Dia
Hora
% D. fisicos % D. patologicos Total %
1
09:00
1,09
0
1,09
4
11:00
1,1
0
1,1
8
03:00
1,1
0
1,1
Promedio
1,1 %
tabla No 1. Puntos de aplicación en empaque
Dia
Hora
% D. fisicos % D. patologicos Total %
1
09:00
1,08
0
1,08
4
11:00
1,1
0
1,1
8
03:00
1,1
0
1,1
Promedio
1,1 %
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Total perdidas en poscosecha fueron del 5.6%. Este es el valor inicial del indicador
de gestión susceptible de mejorar por el proceso de mejoramiento continuo
(Circulo de Deming)
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CAPITULO 6.
ANALISIS DE RESULTADOS

Metodología:

De acuerdo con el indicador de gestión se analiza el porcentual y se evalúa la
eficiencia del proceso. Esto se traduce en resultados como producción real contra
producción esperada.

El proceso de mejoramiento continuo en la empresa

comercializadora Flores la

conchita, implica partir de unas perdidas porcentuales en poscosecha del 5.6% en
flores, con el objetivo de llegar a unas perdidas menores o iguales al 3%, utilizando
elementos como el recurso humano, herramientas de trabajo y optimización de
procesos en poscosecha, lo cual se traduce en términos de eficiencia y por ende en
resultados económicos.

6.1 Producción Flores la Conchita.
Esta producción de Flores la Conchita viene dada por el No. de plantas
multiplicado por la producción promedia por planta año.
Tamaño de unidad empresarial: 40 has
N° de plantas X Has 57.600

= # de plantas por c ama (300) # de camas por has

(192).
Producción esperada en Flores La Conchita por planta = 15.6 flores planta año

Producción teórica en flores la conchita = # plantas X tallos producidos por planta año.
(2304) X (15.6) = 35.942.400 flores año.

Total plantas flores la conchita = # plantas X Has X # de Has

57.600 X 40 =

80

2.304.000.plantas

Producción esperada año flores la conchita = # plantas X producción planta año

2.304.000 X 15.6 = 35.942.400 flores año
Producción real flores la conchita: = producción teórica – porcentaje de pérdida
35.942.400 – 2.012.774 = 33.929.626 flores
6.2 Productividad esperada Flores la Conchita de a cuerdo al rango de

gestión

De acuerdo con otras empresas del sector el porcentaje de pérdidas en poscosechas
debe ser igual o menor al 3%, lo cual en la unidad empresarial flores la conchita
implicaría:

Producción teórica Flores la conchita 35.942.400 flores año.
Porcentaje de pérdidas con proceso de mejoramiento continuo es igual a: 1.078.272
flores.
Producción esperada con proceso de mejoramiento continuo es igual a:
35.942.400 – 1.078.272 = 34.864.128 tallos
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6.3 Cuadro Comparativo de todo el proceso en poscosecha
Cuadro No 19. Recepción Vs. Recepción empresa.

Recepción Investigación

Recepción Empresa

 Se está perdiendo el 0.3%
por transporte deficiente.

 Se está perdiendo el 0.6%
 El transporte requerido por
la empresa es de 4
remolques, en la actualidad
existen solo 2.

 Por mala manipulación.
 Por falta de capacitación al
personal.

 Se necesitan 2 remolques
más para transportar la flor
del cultivo a recepción, ya
que la capacidad de
transporte por remolque y
por viaje diarios es de
144.000
tallos
y
el
presupuesto de producción
para la temporada de
valentino es de 555.000.

 Elementos de trabajo no
adecuados.

 Movimientos bruscos de
descargue de tinas antes de
ingresar a la poscosecha.
 Capacitación al personal
sobre los parámetros de
cantidad de tallos por caja,
distribución por colores y
datos
de
procedencia
cantidad de tallos operario
de corte, bloque y cama.
 Los elementos de trabajo
en
recepción
son
suficientes para realizar la
labor.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Cuadro No 20. Clasificación Vs. clasificación empresa.

Clasificación Investigación

Clasificación Empresa

 Se esta perdiendo el 1.5%

 Se esta perdiendo el 2.8%

 El diseño de las mesas de
clasificación
genera
maltrato a la flor.

 La empresa requiere un
mínimo de clasificación de
550tallos hora persona y el
armado de ramos un
mínimo de 380tallos hora
persona.

 Mejorar los tiempos útiles
en el árbol de clasificación.
 Mejoramiento de promedios
de clasificación equilibrando
cantidad calidad.

 La empresa requiere unos
parámetros de clasificación
que implican: clasificación
tallo a tallo, separación de
aperturas, no acumulación
de la flor sobre las mesas y
evacuación presta de los
residuos de los pétalos.

 Mejoramiento de promedios
de armado de los ramos
independiente
de
los
requerimientos
de
los
clientes.

 La empresa requiere y
necesita formatos de control
y evaluativos, promover
campañas de motivación y
liderazgo y desarrollar los
programas
de
salud
ocupacional.

 Los
rendimientos
del
personal son deficientes por
falta de capacitación en los
parámetros de calidad y
cantidad requeridos por la
empresa.
 Seguimiento mas constante
en la capacitación al
personal,
con
tablas
evaluativas y de control
donde se vea la evolución
de la poscosecha y paralelo
medir liderazgo, motivación
he
incentivos
de
la
empresa.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Cuadro No 21. Hidratación Vs. hidratación empresa.

Hidratación Investigación

Hidratación Empresa

 Se está perdiendo el 0.6%

 Se está perdiendo el 1.1%

 La persona encargada no
este bien capacitada para
desarrollar esta labor.

 Mala
dosificación
de
soluciones de hidratación.

 Se
deben
estandarizar
mínimos de
preservante.

 Volúmenes no óptimos de
hidratación

definir
y
volúmenes
agua más

 Tiempos adecuados
hidratación.

 Cumplir con los tiempos
mínimos de hidratación de 8
horas para garantizar una
optima duración en florero.

de

 Deficientes controles de
temperatura y humedad
relativa.
 Concentraciones
etileno.

 Tener tablas para medir las
temperaturas y la humedad
relativa para una buena
duración de la flor de 2 a
4°C y una humedad relativa
del 80%.

altas

 Desinfección periódica de
cuartos fríos.

 Evitar concentraciones altas
utilizando aseo periódico
del cuarto, fumigaciones y
no mezclas de flores,
vegetales u otros en el
cuarto frío.
 Desinfectar los cuartos fríos
una vez por semana
utilizando
productos
inocuos.
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Cuadro No 22. Empaque Vs. empaque empresa.

Empaque Investigación

Empaque Empresa

 Se está perdiendo el 0.6%

 Se está perdiendo el 1.1%

 Se debe colocar el zuncho
central
para
evitar
movimiento
excesivo
teniendo cuidado de no
originar fricción en los
mismos.

 Ramos
empacados
no
están
firmemente
sostenidos.

 Hacer sitios de distribución
de cajas, estantes al punto
de empaque.

 Inadecuada cantidad
ramos por caja.

 Excesivo manipulación de
las cajas.
de

 Distribución no homogénea
de los ramos.

 Estandarizar las cantidades
de ramos empacados por
caja.

 Demora
ramos.

al

empacar

los

 300 o 400talos por caja
según sean 60cm. O 50cm.
 Los ramos deben quedar
distribuidos en tal forma que
las
cabezas
no
se
estropeen.
 Evitar la acumulación de
ramos, y que genera
deshidratación y maltrato.

La sumatoria de pérdidas en la empresa fue del 5.6%.
La sumatoria de perdidas en la poscosecha fue del 3%.
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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Cuadro No 23. Recepción Vs. Clasificación.

Recepción
 Porcentaje
0.6%

de

Clasificación
 Porcentaje de pérdidas 2.8

pérdidas

 Se obtuvo el 1.5
al
capacitar
y
supervisar
constantemente
al
personal, con formatos de
medición
y
control
(rendimientos).

 El 0.33% se logro después
de capacitar al personal,
liderazgo en la supervisión,
implementación de salud
ocupacional e incentivos,
una
mejor
relación
contractual y con formatos
de llegada de flor.

Cuadro No 24. Recepción Vs. Hidratación.

Recepción
 Porcentaje
0.6%

de

Hidratación
 Porcentaje
1.1%

pérdidas

 El 0.33% se logra después
de un óptimo conocimiento
del proceso, cantidad de
agua,
distribución
de
variedades,
tiempo
de
hidratación
y
controles
técnicos en cuarto frío.

de

pérdidas

 0.59 % se logra luego de
capacitar al personal con
liderazgo, con suficientes
elementos de trabajo

Cuadro No 25. Recepción Vs. Empaque.

Recepción
 Porcentaje
0.6%

de

Empaque
 Porcentaje de pérdidas 1.1

pérdidas

 0.59% se logra luego de
capacitar al personal, con
elementos de trabajo, con
etiquetas, conocimiento de
variedades y marcación
correcta del producto final.

 Se logra 0.33 luego de unas
capacitaciones en cuanto a
procesos, implementación
de
salud
ocupacional,
manejo de proceso en línea
y dotación de elementos de
trabajo.
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Cuadro No 26. Clasificación Vs. hidratación.

Clasificación
 Porcentaje
2.8%.

de

Hidratación
 Porcentaje
1.1%

pérdidas

 Se obtuvo el 1.5% mediante
la capacitación, formatos de
medición
control,
conocimiento y adecuación
del proceso en línea con
elementos
de
trabajo
suficientes

de

pérdidas

 0.59%, se logra luego de
incentivos, formatos de
medición
control,
y
conocimiento del proceso
en línea.

Cuadro No 27. Clasificación Vs. empaque.

Clasificación

Empaque

 Porcentaje de pérdidas
2.8%

 Porcentaje
1.1%.

 Se obtuvo el 1.5% después
de una adecuada
capacitación, luego poseer
los elementos de trabajo
adecuados.

 0.59 se necesito capacitar a
todo el personal encargado
de esta área, y tener los
elementos
de
trabajo
adecuado y suficiente.

de

pérdidas

Cuadro No 28. Hidratación Vs. empaque.

Hidratación

Empaque

 Porcentaje de pérdidas
1.1%

 Porcentaje
1.1%

 0.59% se logro luego de
capacitar al personal,
diseñar formatos de
medición – control,
conocimiento de proceso en
línea y tener los elementos
de trabajo requeridos.

 0.59% se necesito de
capacitación, conocimiento
del proceso en línea y tener
los elementos de trabajo.

de

pérdidas

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010
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6.4 Comparativo producción teórica, contra producción en proceso de
mejoramiento continúo.
Cuadro No 29. Producción empresa Vs. PMC

Producción Flores la Conchita

Producción proceso de
mejoramiento continuo

33.929.626 tallos año

34.864.128 tallos año
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Análisis temporada de San Valentín (semanas 4 y 5).
Marco teórico del análisis
Las empresas floricultoras específicamente las de rosas de acuerdo con demanda del
mercado y el mayor precio de venta por tallo exportable programan poda total para
esta fiesta. De acuerdo con esto el éxito y la gestión del año esta concentrada en esta
fiesta.
La poda total para san Valentino significa producir en promedio 2 tallos por planta.

6.5 Comparativo producción teórica, contra producción en proceso de
Temporada de san Valentín.
Cuadro No 30. Producción empresa año Vs. Temporada san Valentín

Producción Flores la Conchita

Producción proceso de temporada
San Valentín

33.929.626 tallos año

4.608.000 tallos – 258.048perdidas
4.349.952
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Perdidas en poscosecha temporada valentino fueron de 258.048tallos, (5.6%).
Precio Promedio de venta temporada de San Valentín US 0.7centavos
Tasa de cambio $1900
Precio total de venta San Valentino= 4.349.952 tallos X 0.70 = US 3.044.966
Precio de venta en pesos= 3.044.966 X 1.900 = $5785.435.400
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Ingresos esperados temporada de San Valentino con proceso de mejoramiento
continuo.

Tallos teóricos producidos – porcentaje de pérdidas
4.608.000 – 138.240 = 4.469.760 tallos
Ingreso esperado US = 3.128.832
Ingreso esperado $ = 5.944.780.800
Cuadro No 31. Ingreso San Valentín Vs. Ingreso San Valentín con PMC
Ingreso San Valentín Flores La

Ingreso San Valentín Flores La

Conchita

Conchita con PMC

$ 5.785.435.400 pesos

$ 5.944.780.800 pesos
Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Resultados esperados.

Nivel de producción real
Rendimiento =
Nivel de producción esperada

Valor real de la producción
Productividad =
Valor esperado de la producción X 100

Utilizando estos dos indicadores de gestión obtenemos los sientes resultados:

Rendimiento =

94.4%

= 97.3%

97%
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Esto esta indicando que se tiene un rendimiento del 97.3% de flores exportables,
pero q a la luz de los números y la rentabilidad del negocio tiene que ser mejorada ya
que pone en riesgo a la rentabilidad y la factibilidad económica

de la unidad

empresarial flores la conchita.

Productividad =

4.229.128

X 100 = 94.4

4.480.000

Esto indica que la perdida económica es: 250.872 X 0.6 X 1900= $285.994.080 en
temporada alta.
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CAPITULO 7.
PALN DE MEJORAMIENTO CONTINUO Y FUNCIONALIDAD E LOS NUEVOS
FACTORES PARA EL CONTROL DEL PROCESO

Metodología:

Se usó el círculo de DEMING. En cada subproceso de la poscosecha se midió en
rendimientos, se controlo en formatos, se evalúo en análisis y se implemento con
tiempos y movimientos, elementos de trabajo y el mejoramiento continuo que se
traduce en viabilidad empresarial.
El plan de mejoramiento continuo de este trabajo está basado en el modelo del ciclo
T.H.V.A.
Este proceso de mejoramiento continuo de la calidad esta basado en cuatro pasos
que son:

A
ACCION

DEFINIR
LAS METAS

P
PLANEAR

ACTUAR
CORRECTIVAMENTE

DEFINIR LOS METODOS
QUE PERMITAN
ALCANZAR LAS METAS

EDUCAR Y
ENTRENAR

VERIFICAR LOS RESLTADOS
DE LA TAREA EJECUTADA

7.1 Subproceso en Recepción
V
VERIFICAR

EJECUTA
R LA
TAREA
(RECOLE
CTAR
DATOS)
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H
HACER

7.1 Subproceso en Recepción
Se definió bajar perdidas porcentuales del 0.6 al 0.3%

A
ACCION

P
PLANEAR

SE CUMPLIÓ LO QUE
SE DEFINIÓ
ACTUANDO
CORRECTIVAMENTE.

AUMENTAR TRASPORTE
Y HACER CALCULOS DE
TIEMPOS Y
MOVIMIENTOS DEL
MISMO.
-CAPACITACION,
CONTROL Y LIDERAZGO
A LOS OPERARIOS Q
TRANSPORTAN LA FLOR

SE MIDIO RESULTADOS DE
CANTIDAD DE FLOR
TRANSPORTADA POR
REMOLQUE,
NO DE CAJAS Y NO DE
TALLOS POR CAJA. SE
DEFINIO RECORRIDO
ESPESIFICO POR

TRANSPORTADOR

- SE AUMENTO

ACCION

REMOLQUES
- SE ASIGNO BLOQUES DE
CORTE ESPECÍFICOS POR
OPERARIO.
-SE CAPACITO AL
PERSONAL DE
TRANSPORTE DE FLOR

V
VERIFICAR

H
HACER

Figura No 39. Subproceso de Recepción.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Para ser aplicable el PMC se tomó el indicador inicial de gestión, (perdidas en
cada uno de los subprocesos de la poscosecha) se encuestó al personal en ,los
tres

niveles

organizacionales

(

base,

medio,

dirección),

se

cuantitativamente los datos y se hizo seguimiento evaluativo con formatos.
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evalúo

7.2 Subproceso Clasificación
Se definió bajar perdidas porcentuales del 2.8 al 1.5.

A
ACTUAR

P
PLANEAR
No rotación de personal
Ubicar el personal con antigüedad
y trayectoria en la empresa
Rendimientos en clasificación
medidos hora x hora
Manejo en la mesa de clasificación
de cantidad de flor.
Desarrollo de la mística de

Los datos de calidad y
cantidad en clasificación
se analizan y evalúan
hora por hora.
Se controla cantidad de
flor por mesa

trabajo
Se dejo el personal con
mayor antigüedad en
poscosecha y con
rendimientos mínimos en la
misma
Se tomo el punto de equilibrio
entre la cantidad y calidad
de tallos clasificados

Se estandarizaron las mesas de
clasificación
Charlas diarias antes y después
de terminar la jornada.

V
VERIFICAR

H
HACER

Figura No 40. Subproceso de Clasificación.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Se evaluaron cuantitativamente los datos y se hizo seguimiento evaluativo con
tablas

de

rendimiento,

mediciones

en

cada

uno

de

los

subprocesos

establecimiento del proceso en línea, programas de capacitación y salud
ocupacional.
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7.3 Subproceso Hidratación
Se definió bajar perdidas porcentuales del 1.1 al 0.6 %

A
ACTUAR

p
PLANEAR
Se estandarizaron los
volúmenes de solución
Se ubico proceso en
línea de baldes con
controles
de
hora,
tiempo de hidratación y
cantidad de solución

Se actúo
correctivamente sobre
los controles
planeados.

Se diseñaron planillas de
control de tiempo y hora
Se diseñaron planillas de
control de temperatura y HR
Se diseño planillas de
control de aplicaciones de
desinfección de cuartos.

Se asignó supervisión
específica para controlar
hidratación
Se evalúo hora tras hora
los controles de humedad
temperatura y cantidad de
solución

H
HACER

V
VERIFICAR

Figura No 41. Subproceso de Hidratación.

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Se hizo seguimiento a la rotación de ramos terminado, distribución en cuarto frío y
niveles adecuados de temperatura mediante formatos de medición y control,
establecimiento de proceso en línea, compromiso a nivel medio y de dirección,
charlas de capacitación y modificación de la infraestructura.

94

7.4 Subproceso Empaque
Se definió bajar reducir perdidas porcentuales del 0.6 al 0.3%

A
ACTUAR

p
PLANEAR
Se definieron los
clientes
Se definió cantidades
de ramos por cliente
Se definió ubicar los
elementos de trabajo en
línea
Se separaron los
clientes

Se tomaron
correctivos sobre los
procesos de
verificación

Se verificó zunchado
Se verificó codificado
Se controló marcación de
cajas

Se supervisó la
cantidad de ramos por
caja, variedades y
colores.

V
VERIFICAR

Figura No 42. Subproceso de Empaque.

H
HACER

Fuente. Emmanuel de Jesús García Monroy. 2010

Se capacitó al personal encargado ya que es el responsable del producto final,
liderazgo mística de trabajo y salud ocupacional con seguimiento constante y
retroalimentación diaria, igualmente se doto de algunos seguimientos Técnicos en
el proceso que ayudaron al PMC.
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CONCLUSIONES

1. El plan de mejoramiento continuo para optimizar los procesos de poscosecha,
basado en resultados porcentuales se cumplió en un 46.5%, lo que en la agro
industria de flores, con volúmenes de exportación altos en la temporada de
San Valentín, implica un mejoramiento continuo en la empresa.

2. Los indicadores de gestión utilizados, como el rendimiento y el nivel de daño
tanto físico como fitopatologico indican la falta de un mejoramiento continúo
de la empresa.

3. El principal enfoque del mejoramiento continuo en el proceso de poscosecha
debe ser dirigido principalmente al recurso humano, por el alto requerimiento
de este

y de acuerdo con la metodología de cada proceso basado en

encuestas y seguimiento al personal en su labor.

4. Los resultados de los indicadores de gestión

permiten diagnosticar los

problemas en el orden humano, técnico y administrativo de las posibles fallas
del proceso de poscosecha y su corrección.
•

Los problemas de orden humano pertenecen al proceso de clasificación y
empaque.

•

Los problemas de orden patológico indican que algunos como los mildeos
provienen posiblemente de campo acentuándose en la poscosecha,
mientras la Botrytis sp. parece estar presente en la poscosecha.

•

Desde el punto de vista administrativo como se mencionó en el capitulo 7,
se hace necesario un plan administrativo de forma integral donde se
mejoren procesos pero también se capacite el recurso humano.
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5. La funcionalidad de los factores a corregir en el proceso de mejoramiento
continuo es perfectamente viable en su aplicación siempre que se haga una
socialización y concientización de estos a todos los niveles de la empresa.

6. Es importante mencionar que este proceso es viable dinámico y continuo, no
solo aplicable a la poscosecha sino a todo el cultivo.

7. Se identificó el factor crítico de éxito (capacitación del recurso humano) para
lograr las metas propuestas para el éxito del mejoramiento en poscosecha.

8. Se establecieron indicadores de gestión para los puntos críticos del proceso
de la poscosecha, asociados a eficiencia, eficacia y rendimiento haciendo
medición desde el comienzo del proceso hasta su terminación en una
temporada alta como San Valentín.

9. Se usó valor inicial de indicador el umbral de indicador a lograr y el rango de
gestión.
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RECOMENDACIONES

1. En la gestión humana se puede continuar con el proceso de mejoramiento
continuo aplicando el programa de salud ocupacional a todo nivel.

2. En los aspectos administrativos se puede mejorar infraestructura para
optimizar proceso en línea.

3. En la parte técnica se puede aplicar el mejoramiento continuo pensando en
maquina clasificadora, desespinadora mecánica e implementando un cable
vía.
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REFERENCIAS

ACAROS: Artrópodos plagas en los cultivos de flores con una alta incidencia.
AFIDOS: Insectos plagas en los cultivos con metamorfosis incompleta.
ALMACENAMIENTO: Conservación y preservación de la flor bajo condiciones
controladas de temperatura y humedad relativa.
BOTRITIS: Enfermedades de las flores, frutas y vegetales en general, conocida
como la ¨plaga clandestina.
BONCHEO: Proceso de poscosecha donde se agrupan las flores en un ramo.
BOUQUET: Arreglo floral compuesto en sentido general por flores, follajes,
capuchón, caucho y solución preservarte o alimento.
CLASIFICACION: Subproceso de la poscosecha en el cual se ordena la flor por
longitud, grosor, sanidad, apertura y tamaño de cabeza.
CUARTO FRIO: Sitio donde se almacena la flor bajo condiciones controladas de
temperatura, humedad relativa y asepsia.
DESCABECE: Pérdida de la flor por problemas mecánicos.
EMPAQUE: Subproceso de la postcosecha en el cual se envían las flores de
acuerdo con los requerimientos del cliente:
ENFERMEDAD: Disturbio en las flores ocasionado por problemas fisiológicos,
nutricionales, físicos, o inducidos por factores bióticos o abióticos
ETILENO: Es por excelencia la hormona vegetal que regula el proceso de
senectud en las flores.
Hibrido: Producto de elemento de diversa naturaleza. Los híbridos son estériles.
HIDRATACION: Subproceso de poscosecha en el cual se le dan a las flores
tiempos mínimo de agua, mas preservantes para una mayor duración en el
florero.
INDICADOR DE GESTION: Medidos cuantitativo de una actividad, sujeta de ser
medida para ser comparada con sustancias de un proceso.
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MILDEO POLVOSO: Enfermedad de las flores en general, que en ataques
severos ocasionan pérdidas significativas del producto.
MILDEO VELLOSO: Enfermedad de las flores en general y muy especifica en las
rosas, que en ataques severos ocasionan perdidas significativas del producto.
PATOLOGIA: Disturbio o enfermedad de las flores y vegetales en general.
PETALO: Parte vistosa de la flor. Esta asociada a la cabeza de la misma.
PLAGA: Insecto, artrópodo o cualquier otro organismo o microorganismo que
ocasiona disturbios bióticos en los cultivos.
POSCOSECHA: Proceso final de un cultivo de flores en el cual involucran varios
subprocesos para darle una mayor vida en florero a la materia prima ( flor ).
PROCESO: Conjunto de fases sucesivos de un fenómeno.
PUNTO DE CORTE: Tipo de apertura de la flor de acuerdo con el requerimiento
del cliente.
RECEPCION: Sitio de la poscosecha donde se recibe la flor del cultivo.
ROYA: Enfermedad de las rosas y florecen genera ocasionado por un hongo.
SOLUCION PRESERVATIVA: Sustrato rico en energía para dar mayor vida a la
flor.
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